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1.1. Latar Belakang 
Gandum merupakan salah satu komoditas serealia yang berpotensi besar untuk bahan 
pangan, terutama sebagai bahan penunjang beras. Gandum mengandung protein, mineral, 
dan vitamin yang menunjang gizi manusia. Tepung terigu yang berasal dari olahan biji 
gandum dapat digunakan sebagai bahan baku produk makanan penghasil energi, seperti 
roti, mie atau pasta, biskuit, dan lainnya. Selain itu, produk hasil samping dari pengolahan 
gandum dapat diolah lagi menjadi pakan ternak seperti dedak serta sebagai bahan baku 
industri kayu lapis seperti pollard yang berfungsi sebagai perekat kayu. 
 
Industri PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta merupakan 
perusahaan pertama dan terbesar di Indonesia yang bergerak di bidang pengolahan 
gandum, khususnya pengolahan menjadi tepung terigu. Operasi pertama dimulai pada 
tahun 1971 sebagai pabrik penggilingan gandum pertama yang berlokasi di Tanjung 
Priok, Jakarta Utara. PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta 
memiliki sistem penggilingan gandum modern, serta penyimpanan dengan kapasitas 
produksi yang besar untuk memenuhi kebutuhan tepung terigu baik secara nasional 
maupun ekspor. Dalam menjaga kualitas demi menjamin kepuasan konsumen, PT. 
Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta melakukan kontrol kualitas 
bahan baku mentah hingga produk akhir. Pengontrolan kualitas produk pada berbagai 
parameter dilakukan menggunakan analisis, secara kimia, fisika, dan mikrobiologi oleh 
departemen Product Quality Control (PQC). Hal inilah yang melatarbelakangi pemilihan 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta sebagai tempat penulis 
untuk melaksanakan Kerja Praktek. 
 
1.2. Tujuan  
Pelaksanaan Kerja Praktek di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills 
Jakarta bertujuan untuk: 
1. menambah wawasan dan memberikan gambaran nyata aplikasi ilmu yang telah 
diperoleh selama perkuliahan; 
2. mengetahui proses produksi tepung terigu di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 





3. mengetahui proses pengawasan mutu tepung terigu di PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta. 
 
1.3. Waktu dan Lokasi Pelaksanaan 
Kerja Praktek dilaksanakan di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills 
Jakarta yang terletak di Jalan Raya Cilincing Nomor 1, Tanjung Priok, Jakarta Utara 
14110. Waktu pelaksanaan adalah 22 hari, masa kerja dimulai dari tanggal 1 Agustus 
2016 hingga 31 Agustus 2016. Kegiatan Kerja Praktek dilakukan setiap hari kerja, yaitu 














2. PROFIL PERUSAHAAN 
2.1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills atau yang lebih dikenal dengan 
nama Bogasari merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pangan, yaitu 
penggilingan gandum menjadi tepung terigu. Bogasari yang terletak di Jalan Raya 
Cilincing, Tanjung Priok, Jakarta Utara ini didirikan oleh “Empat Sekawan” yang terdiri 
dari Alm. Sudono Salim, Alm. Sudwikatmono, Djuhar Sutanto, dan Alm. Ibrahim Risjad. 
PT. ISM Bogasari Flour Mills ini didirikan secara notarial pada tanggal 7 Agustus 1970 
dengan bentuk perusahaan Perseroan Terbatas sesuai dengan Peraturan Pemerintah 
Nomor 6 tahun 1968. Proses produksi pertama kali dilakukan pada tanggal 29 November 
1971. Pembangunan pabrik tepung terigu Bogasari ini bertujuan agar masyarakat 
Indonesia dapat memperoleh tepung terigu dengan kualitas yang baik, hal ini dikarenakan 
sebagian besar tepung terigu yang diimpor dari Amerika atau Eropa seringkali telah 
mengalami penurunan kualitas (berkutu dan berbau apek) akibat dari lamanya ekspedisi 
laut. Selain itu, keberadaan pabrik tepung terigu Bogasari menjadi jawaban atas tugas 
yang diberikan pemerintah kepada semua pihak untuk menunjang program ketahanan 
pangan bagi rakyat Indonesia. 
 
Pabrik tepung terigu Bogasari yang terletak di Jalan Raya Cilincing, Tanjung Priok, 
Jakarta Utara ini  memiliki luas area 33 ha dengan kapasitas produksi 10.500 ton per bulan 
dan memiliki 15 unit penggilingan serta dua pelabuhan atau “jetty”.  Sedangkan pabrik 
tepung terigu Bogasari yang terdapat di Surabaya baru beroperasi pada 10 Juli 1972 
memiliki luas area 13,9 ha dan kapasitas produksi mencapai 5.500 ton per bulan serta 
memiliki enam unit penggilingan dan satu pelabuhan atau “jetty”. Pabrik kedua tepung 
terigu Bogasari yang terletak di Surabaya ini dibangun atas dasar memenuhi kebutuhan 
masyarakat akan tepung terigu karena adanya peningkatan konsumsi tepung terigu oleh 
masyarakat.  
 
PT. ISM Bogasari Flour Mills memiliki tiga divisi penunjang lainnya, antara lain divisi 
pasta, divisi maritim, dan divisi tekstil atau divisi kemasan. Divisi maritime dan divisi 





Divisi Maritim dan 10 Januari 1977 untuk Divisi Tekstil. Sedangkan, divisi Pasta 
didirikan pada 18 Desember 1991. 
 
Pada 28 Juli 1992, PT. ISM Bogasari Flour Mills mengalami akuisisi oleh PT. 
Indocement Tunggal Prakarsa, sehingga Bogasari mengalami pergantian nama menjadi 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa Bogasari Flour Mills. Namun, kiprah Bogasari sebagai 
divisi dari PT. Indocement Tunggal Prakarsa tidak berlangsung lama karena tiga tahun 
kemudian, tepatnya pada 30 Juni 1995, Bogasari diakuisisi kembali sesuai dengan 
kebijakan pemerintah oleh PT. Indofood Sukses Makmur dan berganti nama menjadi PT. 
Indofood Sukses Makmur, Tbk. Bogasari Flour Mills yang masih berlangsung hingga 
saat ini. 
 
Setelah beroperasi selama lebih dari 40 tahun, PT. ISM Bogasari Flour Mills mengalami 
kemajuan dalam berbagai bidang. Dengan kemajuan tersebut, PT. ISM Bogasari Flour 
Mills menjadi produsen tepung terigu terbesar di Indonesia dan meraih sertifikat ISO 
9001:2000 pada Desember 2013 dan sertifikat HACCP dalam keamanan pangan dari SGS 
pada tahun 2002. Selain itu, PT. ISM Bogasari Flour Mills juga mendapatkan 
penghargaan OHSAS 18000 dari Sucofindo untuk standar keamanan dan keselamatan 
kerja pada November 2004. 
 
2.2. Letak Geografis Perusahaan 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills untuk divisi tepung dan divisi 
pasta berlokasi di jalan Raya Cilincing, Tanjung Priok, Jakarta Utara. Sedangkan untuk 
divisi tekstil berlokasi di Kampung Muara Citeureup, Bogor. Lokasi spesifik PT. ISM 
Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta adalah sebagai berikut: 
Alamat  : Jalan Raya Cilincing No.1, Tanjung Priok, Jakarta Utara.  
Kelurahan  : Kalibaru 
Kecamatan  : Cilincing 
Kotamadya  : Jakarta Utara 
Propinsi  : DKI Jakarta 
 
Batas-batas PT. ISM Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta, yaitu: 





Sebelah Timur  : PT. Eastern Polyester dan Pelabuhan Sarpindo 
Sebelah Selatan  : Jalan Raya Cilincing 
Sebelah Barat   : Sungai Kresek dan Depo Pertamina 
 
Lokasi pabrik berbatasan langsung dengan Laut Jawa, memberikan kemudahan bagi 
proses penerimaan pasokan biji gandum impor yakni biji gandum dari Amerika, Canada, 
Australia, China, India, dan beberapa negara Timur Tengah dan kemudahan dalam 
bongkar muat dari kapal pengangkut. Selain itu, akses langsung ke laut lepas 
menguntungkan dalam proses distribusi ekspor produk mulai dari tepung terigu, pasta, 
hingga by product seperti pellet, bran, dan pollard.  
 
2.3. Struktur Organisasi Perusahaan 
Struktur organisasi merupakan bentuk pengaturn formal dari bagian-bagian dalam sebuah 
organisasi. Dapat diartikan pula sebagai bagaimana tugas pekerjaan dibagi, 
dikelompokkan, dan dikoordinasi secara formal (Robbins, 2002). Struktur organisasi PT. 
ISM, Tbk. Bogasari Flour Mills  berpusat pada Direktur atau Kepala Divisi dan dibantu 
oleh berbagai departemen. Depatemen yang dimiliki, yaitu Human Resource, Finance, 
Manufacturing, dan Commercial; yang masing-masing unitnya dipimpin oleh seorang 
Senior Vice President. Untuk pembagian tugas yang lebih spesifik, unit-unit tersebut 
dibagi menjadi beberapa divisi yang dipimpin oleh seorang Vice President. Salah satu 
divisi dalam struktur organisasi Bogasari adalah divisi Quality & Product Planning & 
Development. Divisi Quality & Product Planning & Development pun masih terbagi lagi 
menjadi beberapa departemen yang dikepalai manager, salah satunya adalah departemen 
Product Quality Control (PQC). Guna menunjang kelancaran setiap departemen, setiap 
manager dibantu oleh Assistant Manager, Section Head, Foreman, dan Operator. 
 
Struktur organisasi Departemen Quality Assurance/Quality Control PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk Bogasari merupakan salah satu departemen yang berada pada bagian 
Manufacturing. Departemen quality control dipimpin oleh seorang Senior Vice President 
Manufacturing yang bertanggung jawab terhadap kelangsungan produksi dan kualitas 
produk serta sarana pendukung dan dibantu oleh tiga Vice President, yaitu Vice President 





Technical Support. Bagian Vice President Quality and Product Planning Development 
dibagi menjadi beberapa bagian, antara lain Quality Assurance Manager, PQC Manager, 
dan R&D Manager. Laboratorium Quality Control (QC) dipimpin oleh PQC Manager 
yang dibantu oleh PQC Assistant Manager yang membawahi PQC (Lab) Section Head 
dan QC Line Section Head. QC Line Section Head membawahi QC Line Inspector, 
sedangkan QC Lab Section Head membawahi QC Analyst dan QC Operator. Untuk lebih 
jelasnya dapat dilihat pada Gambar 1. 
 
 
Gambar 1 Struktur Organisasi PQC Department PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta 
 
Departemen Quality Control bekerja selama 24 jam penuh, yang terbagi dalam 3 shift 
(shift Cakra Kembar, Segitiga Biru, dan Kunci Biru), setiap shift beranggotakan 11 orang. 
Selain ketiga shift tersebut juga terdapat 4 anggota shift Anggrek, jadi secara keseluruhan 
departemen QC beranggotakan 37 orang. Departemen Product Quality Control (PQC) 
bertugas melakukan pengujian terhadap seluruh tepung terigu yang diproduksi dari Mill 
dan tepung terigu yang telah dikemas dari bagian Flour Silo Bulk and Packing. Pengujian 
tersebut untuk mengetahui apakah produk tersebut layak dilanjutkan ke proses 
selanjutnya. PQC section dibagi menjadi dua, yaitu QC Line Section Head dan PQC Lab 
Section Head. Tugas dari kedua QC ini berbeda dimana QC Lab bertugas mengawasi 
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mutu bahan baku, produk akhir, dan produk samping sesuai dengan standar yang 
ditetapkan (Quality Guide). Sedangkan QC Line bertugas merencanakan, 
mengkoordinasikan, mengarahkan, dan mengendalikan proses analisa dan pengawasan 
mutu bahan baku (wheat from vessel), kemasan (plastic wrappper, PP bag, carton box), 
supporting material, produk setengah jadi sebelum dikemas dan komposisi blending flour 
untuk memastikan bahan baku, bahan dalam proses, dan komposisi blending flour sesuai 
standar yang telah ditetapkan (Quality Guide).  
 
2.4. Falsafah Perusahaan 
2.4.1. Visi dan Misi 
Visi: 
Visi dari pabrik tepung terigu Bogasari adalah menjadi perusahaan Total Food Solution, 
yang berarti Bogasari berupaya untuk selalu dapat memberikan solusi bagi setiap 
permasalahan pangan yang timbul, baik di tingkat nasional maupun internasional. 
Misi: 
Untuk mewujudkan visi tersebut, Bogasari memiliki beberapa misi, yaitu : 
 Senantiasa meningkatkan kompetensi karyawan, proses produksi dan teknologi 
 Menyediakan produk berkualitas dan inovatif sesuai pilihan pelanggan dengan harga 
terjangkau  
 Memastikan ketersediaan produk bagi pelanggan domestik maupun internasional 
 Memberikan kontribusi dalam peningkatan kualitas hidup bangsa Indonesia, 
khususnya dalam bidang nutrisi  
 Meningkatkan stakeholders value secara berkesinambungan. 
 
2.4.2. Motto 




Nilai-nilai yang diterapkan oleh seluruh karyawan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 





a. Integritas, setiap pekerja Bogasari diharapkan dapat menjalankan pekerjaannya 
dengan jujur, bertanggung jawab, disiplin, optimis dan selalu berpikiran positif. 
b. Keunggulan, setiap pekerja Bogasari diharapkan selalu dapat menjadi unggulan 
dengan mampu bersikap profesional, pantang menyerah, proaktif dan peka terhadap 
sesama dan lingkungan sekitar. 
c. Kepedulian, setiap pekerja Bogasari diharapkan selalu bersikap proaktif, peka, 
partisipatif serta dapat menghargai sesama. 
d. Kebersamaan, Bogasari senantiasa menjunjung tinggi harmonisasi, kerjasama, dan 
tumbuh bersama dalam membangun Bogasari.  
e. Keterbukaan, Bogasari menjamin kebebasan beride, saling percaya satu sama lain, 
selalu informatif dan komunikatif.  
 
2.5. Tenaga Kerja  
Distribusi karyawan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills 
berdasarkan jenis kelamin dapat dilihat pada Tabel 1.  
 
Tabel 1 Distribusi Karyawan Berdasarkan Jenis Kelamin 




Sumber : Database PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta (2009) 
 
Pada Tabel 1. diatas dapat diketahui bahwa PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari 
Flour Mills Jakarta memiliki total karyawan sebanyak 1729 orang (per Desember 2009). 
Berdasarkan distribusi karwayan berdasarkan jenis kelamin ini diketahui bahwa 90% dari 
total karyawan yang bekerja adalah laki-laki, yaitu sebanyak 1991 orang. Sedangkan 
jumlah karyawan perempuan yang bekerja hanya 10% dari total keseluruhan, yaitu 
sebanyak 131 orang. Sedangkan distribusi karyawan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 



















Tidak Teridentifikasi (-) 5 
Total 1792 
Sumber: Database PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta (2009) 
 
Pada Tabel 2. diatas dapat diketahui bahwa PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari 
Flour Mills Jakarta memiliki karyawan sebanyak 1729 orang (per Desember 2009). 
Berdasarkan distribusi karyawan berdasarkan tingkat pendidikan dapat dilihat bahwa 
65% dari total karyawan yang bekerja adalah lulusan SLTA, yakni sebanyak 1156 orang. 
Kemudian 15% dari total karyawan yang bekerja adalah lulusan S1 yakni sebanyak 280, 
sedangkan karyawan lainnya memiliki tingkat pendidikan yang beragam. Dalam 
pembagian jam kerja PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta-
Surabaya memiliki pembagian jam kerja yang dibagi menjadi dua, yaitu sistem non-shift 
dan sistem shift. 
 
2.5.1. Sistem Non-shift 
Karyawan yang tergabung sebagai karyawan non-shift bekerja dengan sistem lima hari 
kerja (Senin-Jumat) dengan waktu kerja 9 jam/hari dengan waktu istirahat selama 1 jam. 
Jadwal kerja karyawan non-shift adalah pukul 08.00-17.00, dan waktu istirahat pada 
pukul 12.00-13.00. 
 
2.5.2. Sistem Shift 
Karyawan sistem shift bekerja dengan sistem enam hari kerja (Senin-Sabtu) dan terbagi 
menjadi 3 shift. Pembagian shift di dilakukan sesuai waktu nasional, yaitu mulai pukul 
00.00 dengan waktu kerja setiap shift selama 8 jam dan waktu istirahat selama 1 jam, 






Tabel 3 Jadwal Kerja Karyawan Sistem Shift 
Shift Waktu Kerja Waktu Istirahat 
A (malam) 00.00-08.00 04.00-05.00 
B (pagi) 08.00-16.00 12.00-13.00 
C (sore) 16.00-24.00 18.00-19.00 
 
2.6.Fasilitas Perusahaan 
Dalam meningkatkan kesejahteraan karyawan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
Bogasari Flour Mills Jakarta menyediakan berbagai fasilitas penunjang bagi seluruh 
karyawan (selain gaji yang diterima). Fasilitas tersebut antara lain sebagai berikut: 
 Sarana ibadah, berupa masjid bagi pekerja islam dan auditorium bagi pekerja kristiani 
 Media komunikasi, berupa majalah internal Warta Bogasari dan website Bogasari 
 Kantin dan ruang istirahat 
 Sarana transportasi, berupa bus antar jemput karyawan serta program bantuan 
kepemilikan kendaraan (car loan, owning, dan juga motor loan). 
 Asuransi bagi karyawan, berupa asuransi kecelakaan saat bekerja (Jamsostek) dan 
asuransi bagi keselamatan karyawan ketika di luar area Pabrik (Bumiputera Muda) 
 Seragam sesuai standar perusahaan dan perlengkapan keselamatan kerja 
 Sarana pelatihan dan program pengembangan (training) guna meningkatkan mutu 
dan kinerja para karyawan 
 Jaminan kesehatan, yang berlaku baik bagi pekerja maupun keluarganya 
 Fasilitas olahraga dan rekreasi 
 Koperasi 
 Bantuan kepemilikan tempat tinggal/rumah, berupa kompleks perumahan karyawan 
 Bantuan kepemilikan kendaraan bermotor pribadi 
 Poliklinik, sebagai tempat pelayanan kesehatan karyawan serta penanganan awal 
keadaan gawat darurat 





3. SPESIFIKASI BAHAN BAKU DAN PRODUK 
 
3.1. Bahan Baku  
Gandum (Triticum sp) yang merupakan kelompok serealia (Gramineae) adalah bahan 
baku utama dalam proses pembuatan tepung terigu. Tepung terigu diperoleh dari hasil 
penggilingan biji gandum bagian endosperm (Wrigley dan Batey, 2010). Gandum yang 
digunakan oleh PT. ISM Tbk, Bogasari Flour Mills merupakan gandum yang dimpor dari 
beberapa negara seperti Australia, Amerika Serikat, Canada, Argentina, Saudi Arabia, 
Perancis, China, India, Ukraina, Kazakhstan, dan Polandia (Bogasari, 2007).  
 
Biji gandum memiliki ciri, yaitu memiliki panjang 5-8 mm, berdiameter 2,5-5,0 mm, dan 
berat 37 mg/biji, namun untuk Triticum Durum panjangnya bisa hampir dua kali jenis 
yang lain. Tiap butir gandum mempunyai lekukan di bagian tengahnya serta mempunyai 
rambut halus pada ujungnya (Wrigley dan Batey, 2010). Biji gandum terdiri dari tiga 
komponen utama, yaitu : endosperm, bran dan germ. Struktur morfologi biji gandum 
dapat dilihat pada Gambar 2.  
 
 
(Sumber : Materi Coorporate Bogasari) 
 
Endosperm merupakan komponen terbesar biji gandum (81%), mengandung protein dan 
zat pati, dan merupakan bagian yang digunakan untuk membuat tepung terigu. Bran 
(14,5%) merupakan bagian kulit dengan ketebalan kurang lebih 0,1mm yang berguna 
melindungi endosperm, terdiri dari beberapa lapisan dan memiliki kadar abu tinggi. 
Bagian inti dari biji gandum yang merupakan tempat tumbuhnya tunas baru disebut 





dengan germ. Germ (2,5%) juga memiliki kadar lemak yang tinggi, enzim dan protein 
serta vitamin B dan vitamin E. Umumnya, gandum mengandung protein sebanyak 8-20%. 
Protein pada gandum dibedakan menjadi dua, yaitu soluble protein (albumin dan 
globulin) yang terdapat pada aleuron dan insoluble protein (gliadin dan glutenin) yang 
terdapat dalam endosperm, insoluble protein apabila diberikan penambahan air dan 
garam akan membentuk protein gluten (Fance, 1964). Germ memiliki kadar lemak 
tertinggi, sehingga germ harus dipisahkan dari terigu agar tidak mempengaruhi mutunya 
(Ikhsanudin A, 2010).  
 
Berdasarkan tekstur kernelnya, secara umum gandum diklasifikasikan menjadi tiga jenis 
yaitu: gandum keras (hard wheat), gandum lunak (soft wheat), dan gandum durum. Ciri-
ciri gandum keras yaitu kulit luarnya berwarna coklat, bijinya keras, kadar poteinnya 
tinggi, dan glutennya bersifat kuat. Gandum jenis ini digunakan sebagai bahan baku 
tepung yang digunakan untuk membuat roti dan mie. Sebaliknya, ciri gandum lunak yaitu 
kulit luarnya berwarna putih atau merah, bijinya lunak, serta kadar proteinnya lebih 
rendah. Gandum jenis ini digunakan untuk membuat tepung yang biasa digunakan untuk 
membuat berbagai produk roti seperti cake, biscuit, pastry,  dan cookie (Jones & Amos, 
1967). Gandum durum (Triticum durum) memiliki tekstur biji yang sangat keras dengan 
kandungan protein tinggi dan warna endosperm-nya lebih kuning karena kandungan β-
karoten yang tinggi (Makfoeld et al., 2002). Gandum durum biasa digunakan untuk 
membuat produk pasta (Wrigley dan Batey, 2010). Hal serupa juga sesuai dengan teori 
Serna-Saldivar (2002) bahwa sebagian besar dari produksi gandum di dunia terdiri dari 
tiga species, yaitu Triticum aestivum (hard wheat), Triticum compactum (soft wheat), dan 
Triticum durum (durum wheat). Spesies yang paling banyak ditanam adalah Triticum 
aestivum (hard wheat). Fance (1964) menambahkan bahwa jenis gandum yang paling 
jarang ditanam adalah Triticum compactum (soft wheat). Sedangkan, Triticum durum 
(durum wheat) adalah jenis gandum khusus. 
 
3.2 Jenis Produk 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta menghasilkan dua jenis 





3.2.1 Produk Utama 
3.2.1.1.  Tepung Terigu 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta memiliki produk utama 
yaitu tepung terigu. Tepung terigu PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour 
Mills Jakarta memiliki berbagai merk dagang dengan perbedaan berdasarkan kandungan 
proteinnya (tinggi, sedang, rendah). Tepung terigu protein tinggi memiliki kandungan 
protein tinggi yakni sebesar 12%-14%, sehingga disebut sebagai tepung protein tinggi. 
Tepung ini merupakan hasil penggilingan dengan bahan baku 100% gandum keras (hard 
wheat), selain itu tepung ini memiliki ciri yaitu kandungan protein dan gluten yang sangat 
tinggi sehingga menjadikan sifat tepung terigu yang kenyal dan elastis (Bogasari, 1997). 
Tepung terigu tinggi protein cocok digunakan untuk produk-produk yang memerlukan 
pengembangan seperti pembuatan roti dan mie (Fance, 1964). Beberapa merk yang 






 (a)  (b) 
 
 
Tepung terigu protein sedang memiliki kandungan protein berkisar antara 10.5%-11.5%. 
Tepung terigu ini dihasilkan dari penggilingan bahan baku campuran antara gandum 
keras (hard wheat) dan gandum lunak (soft wheat) dan (Bogasari, 1997). Tepung terigu 
dengan protein sedang bersifat multifungsi dimana dapat digunakan untuk pembuatan 
aneka makanan seperti roti manis, donat, dan juga mi basah, maka dari itu tepung terigu 
berprotein sedang ini paling banyak digunakan oleh masyarakat (Fance, 1964). Beberapa 
merk yang dipasarkan dan dikenal masyarakat antara lain Segitiga Biru, Taj Mahal, 
Kastil, Pena Kembar, dan Piramida.  












 (a)  (b)   (c)   (d)   (e) 
Sedangkan tepung terigu berprotein rendah memiliki kandungan protein 8%-9%. Tepung 
terigu ini dihasilkan dari olahan bahan baku 100% gandum lunak (soft wheat) (Bogasari, 
1997). Tepung terigu jenis ini memiliki ciri yaitu kandungan protein dan gluten yang 
sangat rendah sehingga cocok untuk digunakan pada pembuatan produk olahan yang 
tidak memerlukan pengembangan seperti biskuit dan cookies (Fance, 1964). Beberapa 
merk yang dipasarkan dan dikenal masyarakat antara lain Kunci Biru, Kunci Emas, 







 (a) (b)    (c)    (d) 
 
 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta juga memproduksi dan 
memasarkan tepung terigu dengan merk dagang Blue Triangle, Brown Triangle, Orange 
Triangle, Green Triangle, Pink Triangle, Red Triangle, Yellow Triangle, Brown Triangle, 
Double Arrows, Gold Key, dan Golden Crest sejak tahun 1990 yang dipasarkan ke luar 
negri diantaranya Singapura, Malaysia, Brunei Darussalam, dan Jepang. Selain itu, di luar 
produksi tepung terigu untuk lokal dan ekspor, PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
Gambar 4 Tepung Terigu Protein Sedang : (a) Segitiga Biru, (b) Taj Mahal, 
(c) Kastil, (d) Pena Kembar, dan (e) Piramida 
 
Gambar 5 Tepung Terigu Protein Rendah (a) Kunci Biru, (b) Kunci Emas, (c) 





Gambar 6 Berbagai Merk Tepung Terigu Ekspor 
Bogasari Flour Mills Jakarta juga memproduksi tepung terigu khusus yang hanya dibuat 







 3.2.1.2. Pasta 
Selain tepung terigu, PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills juga 
memproduksi produk pasta untuk memenuhi kebutuhan dalam dan luar negeri. Tepung 
semolina yang merupakan bahan baku utama pasta merupakan butiran dari endosperm 
biji gandum jenis durum wheat yang mengandung kadar gluten tinggi (Fance, 1964). 
Produk pasta yang dihasilkan PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills 
dijual dengan menggunakan merk La Fonte dan Sedani. Secara umum bentuk pasta 
dibedakan menjadi dua, yaitu long pasta dan short pasta. Long Pasta adalah pasta yang 
berbentuk panjang dan lurus, misalnya Spaghetti, Vermicelli, Linguine, Bucatini, dan 
Fettuccine. Sedangkan short pasta adalah pasta yang berbentuk potongan-potongan 
pendek dan seragam, misalnya Zitoni (silinder), Fusilli (spiral), Conchiglie (kerang), dan 








Gambar 7 Berbagai Merk Pasta PT. Indofood Sukses 





3.2.2. Produk Samping atau By Product 
Selain menghasilkan produk utama (tepung terigu dan pasta), PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills juga menghasilkan produk sampingan (by product), 
yaitu produk dari sisa hasil olahan penggilingan gandum ataupun hasil produksi yang 
gagal. Produk sampingan tersebut berupa bran, pollard, pellet, dan juga tepung industri. 
 
3.2.2.1. Bran 
Bran atau dedak merupakan bagian terluar dari kulit biji gandum, yang berupa serpihan 
kasar. Bran ini biasanya digunakan sebagai pakan ternak besar seperti kuda, sapi, babi, 
dan kambing. Bran yang diproduksi oleh PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari 




 (a)       (b) 
 
3.2.2.2. Pollard 
Pollard merupakan bagian kulit gandum yang berukuran lebih kecil dan memiliki tekstur 
yang lebih halus dibandingan dengan bran. Pollard biasanya dimanfaatkan sebagai pakan 
ternak besar (sapi dan babi) dan kecil (ayam dan itik). Pollard yang diproduksi oleh PT. 





 (a)  (b) 
 
3.2.2.3. Pellet 
Pellet merupakan bran dan pollard yang kemudian dicampur dan dicetak berbentuk 
silinder dengan diameter 8 mm dan panjang 3 – 4 cm. Pellet dimanfaatkan sebagai pakan 
ternak. Pellet dipasarkan menggunakan sistem bulk atau curah.. Pellet yang diproduksi 
Gambar 8 (a) Bran dan (b) Merk Kepala Kuda 










             
                    
 
  (a)  (b) 
 
3.2.2.4. Tepung Industri 
Tepung industri merupakan hasil samping dari proses produksi tepung terigu. Tepung 
industri biasanya dimanfaatkan sebagai bahan perekat atau lem pada industri kayu lapis 
dan sebagai campuran pada pembuatan pakan ikan dan udang. Tepung industri yang 
diproduksi oleh PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills dipasarkan 









Gambar 10(a) Pellet dan (b) Merk Kepala Sapi 
Gambar 11 Tepung Industri merk Cap Anggrek 
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4. PROSES PRODUKSI TEPUNG TERIGU 
 
4.1. Alur Proses Produksi Tepung Terigu 
Secara umum, proses penggilingan biji gandum menjadi tepung terigu dapat dilihat pada 
Gambar 13.  
(Sumber : Materi Coorporate Bogasari) 
 
Pada Gambar 13. dapat dilihat bahwa secara umum proses penggilingan biji gandum 
menjadi tepung terigu terdiri dari lima tahapan, yaitu sortasi, cleaning process, 
dampening and conditioning, milling dan packaging. Tahap awal merupakan tahap 
sortasi, sortasi dilakukan setelah persediaan bahan baku gandum dari negara pemasok 
gandum sampai dipelabuhan. Sortasi merupakan tahapan proses pemisahan biji gandum 
sesuai dengan jenis dan ukuran biji gandum yang dilakukan. Setelah tahap sortasi selesai, 
gandum akan memasuki tahap cleaning process I. Tahap cleaning process terbagi 
Gandum 







Cleaning Process II 




Gambar 12 Alur Proses Produksi Tepung Terigu PT. Indofood Sukses 




menjadi dua bagian yaitu cleaning process I dan cleaning process II. Tahap Cleaning 
Process I dilakukan ketika proses sortasi telah selesai dan sebelum gandum dimasukkan 
kedalam silo. Biji gandum yang baru didapat dari pemasok gandum mengandung banyak 
material asing, seperti biji-bijian lain (jagung, kedelai, barley, oats, biji bunga matahari, 
dll);  kulit, bunga & batang gandum; biji gandum kisut, biji gandum pecah; batu, kayu, 
plastik; debu; pasir; bahkan benda logam. Proses pembersihan atau pemisahan biji 
gandum dari material asing ini disebut dengan wheat precleaning, yaitu pembersihan biji 
gandum dari pengotor-pengotor yang berukuran besar menggunakan precleaning 
separator. Setelah biji gandum bersih, biji gandum tersebut diangkut dengan 
menggunakan conveyor menuju silo sesuai dengan jenis gandum. Tahapan Cleaning 
Process II berupa pemisahan biji gandum dari material ikutan menggunakan berbagai alat 
seperti magnetic separator (berdasarkan sifat kemagnetan terhadap logam), separator 
(berdasarkan ukuran), dry stoner (berdasar berat jenis, misalnya batu), air classifier 
(berdasar tahanan udara), indented disc/Cylinder separator (berdasarkan bentuk dan 
ukuran), dan scourer (dengan menggesek biji gandum). Tujuan dari pembersihan hingga 
dua tahap  ini adalah untuk menjamin biji gandum benar-benar bersih sebelum dilakukan 
proses milling atau penggilingan biji gandum.  
 
Gandum yang sudah bersih dilanjutkan ke tahap dampening and conditioning. 
Dampening merupakan proses penambahan air ke dalam biji gandum agar diperoleh 
kadar air optimum untuk memperoleh tingkat kelembaban biji gandum yang sesuai untuk 
tahap milling. Kemudian masuk ke tahap pengkondisian atau conditioning. Conditioning 
adalah perendaman biji gandum selama periode waktu tertentu di dalam tempering bin. 
Tujuan dari proses conditioning adalah memisahkan endosperm dan bran sehingga dapat 
diperoleh tepung kadar air yang optimum. Tahapan dampening dan conditioning dapat 
dilakukan satu kali hingga dua kali sesuai dengan kebutuhan. Setelah dilakukan proses 
dampening dan conditioning, gandum masuk kedalam tahapan milling. Milling atau 
penggilingan merupakan tahap utama dari proses pengolahan biji gandum menjadi tepung 
terigu. Proses penggilingan dibagi menjadi tiga yaitu: breaking process menggunakan 
break roll dan break sifter untuk membuka biji gandum dan memecah endosperm; 
purification process menggunakan purifier untuk memurnikan endosperm dari bran; dan 




endosperm sehingga diperoleh tepung. Setelah tepung diperoleh, fortifikasi dilakukan 
dengan menggunakan additives feeder. Tepung terigu yang telah jadi, dimasukkan ke 
dalam flour silo untuk memudahkan proses pengemasan atau packing. Pengemasan 
tepung terigu dilakukan oleh Flour Silo Bulk & Packing Department. Sebelum 
didistribusikan, pengujian kualitas produk dilakukan di laboratorium Quality Control. 
Apabila produk telah lulus uji, maka produk siap didistribusikan.  
 
4.2. Pengemasan 
Pengemasan bertujuan mencegah kerusakan yang disebabkan oleh factor suhu, 
peningkatan kadar air, serangan hama, maupun pencemaran dari udara luar, serra 
mempermudah proses penyimpanan, pengangkutan, dan distribusi produk. Pengemasan 
terigu di Bogasari dilakukan oleh Departemen Flour Silo Bulk & Packing (FSBP). 
Tepung terigu yang diproduksi Bogasari dikemas dalam berbagai ukuran, yaitu consumer 
pack (kemasan 0.5 kg dan 1 kg); packing (kemasan 25 kg); jumbo bag (250 kg); dan bulk 
(curah menggunakan kontainer). Perbedaan ukuran kemasan yang dipasarkan ini 
bertujuan untuk memenuhi dan menyesuaikan dengan kebutuhan konsumen. Bahan 
kemasan yang digunakan pada kemasan packing dan jumbo bag adalah paper bag atau 
Polypropylene bag (karung). Sedangkan terhadap tepung terigu consumer pack 
digunakan plastic wrapper sebagai kemasan primer, dan carton box sebagai kemasan 
sekunder. Target pasar masing-masing ukuran tepung terigu berbeda-beda. Target pasar 
consumer pack pada umumnya adalah rumah tangga, sedangkan pengguna packing, 
jumbo bag, serta sistem bulk pada umumnya adalah industri, baik industri kecil menengah 
(UKM) hingga industri besar seperti group Indofood. 
 
4.3. Sanitasi 
Dalam industri pangan, sanitasi merupakan upaya untuk melindungi dan mencegah 
kerusakan produk yang memungkinkan timbulnya penyakit. Maka dari itu, sanitasi sangat 
penting karena dapat mempengaruhi mutu produk yang dihasilkan. PT. Indofood Sukses 






Sanitasi lingkungan yang dilakukan oleh PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari 
Flour Mills yaitu dilakukan pembagian ruang laboratorium untuk mencegah terjadinya 
kontaminasi silang. Pembagian ruang laboratorium tersebut adalah office, walk station 
room, washing room, cooking room, microbiology room, granulation room, protein 
room, dan retained sample room (ruang penyimpanan tepung sisa pengujian). Selain itu, 
pembersihan lantai, dinding, kaca dan langit-langit secara teratur juga dilakukan untuk 
mendukung sanitasi lingkungan. Sanitasi peralatan juga dilakukan secara mandiri oleh 
masing-masing bagian, misalnya sanitasi alat-alat laboratorium Quality Control menjadi 
tanggung jawab para pekerja Quality Control. Dalam penanganan kerusakan alat serta 
perawatan alat-alat secara berkala, dilakukan oleh divisi mekanik dan elektrik 
(maintenance). 
 
Sedangkan sanitasi pekerja meliputi kebersihan tubuh dan pakaian pekerja. Pemeliharaan 
kesehatan serta kebersihan masing-masing pribadi. Kebersihan pekerja harus selalu 
dijaga untuk mencegah terjadinya kontaminasi, salah satunya dengan cara mencuci 
tangan sebelum dan setelah melakukan pekerjaan. Dalam menjaga kebersihan selama 
analisa di laboratorium, para pekerja diwajibkan menggunakan jas laboratorium, masker 
dan sarung tangan (terutama analisa mikrobiologi), serta topi atau penutup kepala (bagi 
pekerja yang akan mengambil sampel di bagian produksi).  
 
4.4. Pengolahan Limbah 
PT. ISM Tbk, Bogasari Flour Mills menghasilkan limbah cair yang berasal dari proses 
produksi dan laboratorium, namun tidak menghasilkan limbah padat. Limbah cair yang 
dihasilkan dikumpulkan dalam suatu instalansi khusus yang berfungsi sebagai 
penampung, yang kemudian secara berkala (± satu bulan sekali) dikirimkan ke IPAL 
(Instalasi Pengolahan Air Limbah) untuk diolah lebih lanjut. Maka dari itu, limbah yang 




5. PENGAWASAN MUTU PRODUK 
 
Dalam menjamin kualitas produk tepung terigu yang diproduksi, PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta menetapkan suatu acuan mutu untuk masing-
masing produk tepung tepung yang dihasilkan, acuan tersebut disebut Quality Guide 
(QG). Selain mengacu pada Quality Guide perusahaan, produk tepung terigu juga 
mengacu pada standar pemerintah mengenai syarat mutu produk tepung terigu sebagai 
bahan makanan yaitu Standar Nasional Indonesia 01-3751-2009. Pengujian mutu 
dilakukan dengan mengambil sampel tepung secara acak tepung terigu yang berasal dari 
kantung tepung terigu pada bagian packing group oleh QC Line Inspector dari. Berikut 
jadwal pengambilan sampel tepung terigu dapat dilihat pada Tabel 4.  
 
Tabel 4. Jadwal Pengambilan Sampel Tepung Terigu PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills 
Shift 
Pengambilan ke- 
I II III 
A (malam) 01.00 04.00 06.00 
B (pagi) 09.00 11.00 14.00 
C (sore) 17.00 20.00 22.00 
 
Pengujian tepung terigu kemudian dilakukan dan disesuaikan dengan quality guide (QG). 
Terdapat tiga kategori hasil pengujian, yakni Pass (lulus), hold (ditahan), maupun reject 
(tidak lulus). Penentuan status tepung terigu ini dilakukan dengan membandingkan hasil 
pengujian analisa dengan QG yang ada, dan nantinya status suatu tepung terigu akan 
dilaporkan kepada manager QC department. Pada status pass, artinya mutu tepung terigu 
sudah sesuai dengan QG dan layak dipasarkan. Pada status hold, artinya terdapat 
parameter mutu yang belum sesuai dengan QG sehingga perlu dilakukan analisa ulang 
dengan tujuan memastikan akurasi uji. Apabila terjadi kekeliruan pada sampel, maka 
sampel akan ditangani lebih lanjut, seperti pencampuran atau dilakukan pengolahan 
ulang, dengan upaya mencapai parameter mutu yang sesuai dengan QG dan dapat 
dipasarkan. Sedangkan, status reject berarti tepung tidak memenuhi QG. Namun, tepung 
terigu tersebut tidak akan dibuang sia-sia, melainkan dimanfaatkan sebagai campuran 





Secara umum terdapat tiga jenis uji yang dilakukan dalam melakukan pengendalian dan 
pengawasan terhadap mutu tepung terigu produksi PT. ISM Tbk, Bogasari Flour Mills, 
yaitu uji fisik, kimia dan mikrobiologi yang dapat dilihat pada Tabel 5. 
 
Tabel 5 Frekuensi Analisa Tepung Terigu di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
Bogasari Flour Mills Jakarta 






1. Kadar Air Setiap hari Semua merk 
2. pH 1x / bulan Semua merk 
3. Gluten Setiap hari Semua merk 
4. Kadar Maltose 1x / bulan Semua merk 
5. Falling Number Setiap hari Semua merk 
6. Amylograph Setiap hari Semua merk 
7. Kadar Abu Setiap hari Semua merk 






1. Granulasi Setiap hari Semua merk 
2. Farinograph Setiap hari Semua merk 
3. Warna Setiap hari Semua merk 
4. Ekstensograph Setiap hari 
Semua merk tepung terigu 
protein sedang dan tinggi 









i 1. Total Plate Count 1x / bulan Semua merk 
2. Yeast and Mold 1x / bulan Semua merk 
3. E. coli dan Coliform 1x / bulan Semua merk 
 
Pada Tabel 5 diatas. dapat dilihat terdapat tiga kelompok uji tepung terigu, yaitu uji 
kimiawi, fisika, dan mikrobiologi. Terdapat waktu beda frekuensi uji dan merk produk 
tepung yang diuji pada jenis pengujian yang dilakukan. Beberapa uji tertentu dilakukan 
setiap hari, yakni uji kimia dan fisika. Sedangkan uji mikrobiologi dilakukan hanya sekali 
dalam satu bulan yakni biasa dilakukan pada awal bulan. Pengujian pada pengawasan 
mutu secara fisika pada kali ini hanya akan dibahas tiga uji utama yang dilakukan oleh 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta., yaitu Farinograph, 





5.1. Uji Awal (Uji Kadar Air) 
Sebelum melakukan uji Farinograph, Ekstensograph, dan Alveograph (uji reologi 
adonan) pada sampel tepung terigu, pengujian kadar air atau moisture perlu dilakukan 
untuk menentukan jumlah air yang digunakan dalam uji. Kadar air merupakan faktor 
utama dalam menentukan kualitas tepung terigu, jumlah air harus sesuai dengan standar 
kadar air tepung sehingga produk tepung terigu memiliki umur simpan yang panjang 
dengan jenis proteinnya. Metode yang digunakan dalam uji awal yaitu uji kadar air adalah 










Moisture Tester Buhler memiliki prinsip seperti oven, yaitu sampel dipanaskan selama 
beberapa waktu dengan tujuan menguapkan air yang terdapat pada bahan pangan. 
Kemudian kadar air dengan menghitung dari selisih antara bobot sampel sebelum dan 
sesudah dipanaskan. Jumlah kehilangan berat yang terjadi selama pemanasan diukur 
sebagai kadar air (Wheat Marketing Center, 2004). Sebelum melakukan pengujian kadar 
air, kalibrasi alat berupa suhu dan timbangan Moisture Tester Buhler wajib dilakukan 
sebelum melakukan pengujian analisa kadar air demi mencapai ketepatan hasil. Pengujian 
kadar air dilakukan pada sampel produk tepung terigu, gandum, pasta, semolina, dan by 
product. Waktu pemanasan yang dibutuhkan untuk setiap produk berbeda-beda, seperti 
dapat dilihat pada Tabel 6.  
Tabel 6. Waktu Pemanasan Berdasarkan Jenis Sampel 
Produk Waktu (menit) 
Gandum 10 
Tepung 8-10 
By Product 8-10 
Semolina 10 
Pasta 12 




 Setelah waktu pemanasan selesai, upper pan support dibuka, dan pan diletakkan untuk 
ditimbang. Hasil penimbangan didapat dengan membaca angka yang tertera di pointer 
yang berada tepat di tengah tanda garis (dalam %). 
 
5.2  Farinograph 
Pengujian menggunakan Farinograph bertujuan untuk mengetahui ketahanan adonan 
terhadap pengadukan. Dengan melakukan uji ini, dapat diketahui sifat fisik adonan 
berupa stability, waktu pengembangan, tolerance, dan penyerapan air pada tepung. 
Pengujian dilakukan menggunakan alat Farinograph brabender (Gambar 15).  
 
Langkah pengujian diawali dengan persiapan alat berupa mixing bowl dimana mixing 
bowl Farinograph harus memiliki temperatur 30 (±0,2) °C serta dalam keadaan kering 
dan bersih, selain itu air yang akan ditambahkan dalam pengadukan juga pada 
temperature 30(±0,2)°C. Kemudian alat Farinograph dijalankan, lalu 300 gram sampel 
tepung terigu dimasukkan kedalam mixing bowl. Setelah itu, air dimasukkan sesuai 
dengan perkiraan water absorbtion tepung lalu sampel tepung yang menempel pada 
dinding mixing bowl di scrub menggunakan spatula. Kemudian akan terbentuk kurva naik 
hingga mencapai garis 500BU, kemudian stabil, dan setelah menit ke-15 kurva akan 
meninggalkan garis 500BU. Penentuan kesesuaian perkiraan water absorbtion adalah 
water absorbtion pada kurva menghasilkan nilai kurang lebih 0,3 dari perkiraan water 
absorbtion, apabila nilai tidak sesuai maka pengujian farinograph perlu diulang. 
 





5.3. Ekstensograph  
Pengujian menggunakan ekstensograph bertujuan untuk mengetahui kekuatan adonan 
terhadap daya regang setelah adonan diperam. Pengujian dilakukan menggunakan alat 
Extensograph brabender (Gambar 16). Prinsip pengujian ini adalah pencampuran air 
dengan tepung terigu, kemudian adonan di peram dalam waktu tertentu dan ditarik untuk 
diketahui kekuatannya. Pengujian ekstensograf menggunakan sampel dengan 
penambahan jumlah air yang sesuai hasil water absorbtion uji farinograph sebelumnya.  
 
Langkah awal dalam uji ekstensograph adalah persiapan adonan. Persiapan adonan 
dimulai dengan memasukkan 300 gram sampel tepung terigu kedalam mixing bowl, 
kemudian ditambahkan larutan garam (6 gram garam dilarutkan dalam jumlah aquades 
(sesuai water absorbtion), setelah itu dilakukan pengadukan selama 5 menit. Setelah 
pengadukan selesai, adonan didiamkan selama 5 menit dan dikeluarkan dalam mixing 
bowl dengan hati-hati agar adonan tidak terputus. Langkah selanjutnya adalah persiapan 
analisis. Adonan sampel ditimbang seberat 150 (±0,05 gram), kemudian dimasukkan 
kedalam extensograph rounder hingga adonan berbentuk bulat. Setelah itu adonan 
dibentuk pada shaping unit, sehingga berbentuk silinder. Adonan dijepit pada dough 
houlder dan disimpan pada humidified chamber selama 45 menit dengan tujuan 
diproofing. Setelah 45 menit, adonan diletakkan pada balance arm dan stretching hook 
akan bergerak menekan kebawah hingga adonan terputus. Data yang dihasilkan akan 
berupa grafik, yang diketahui energy, kekuatan adonan, ekstensibilitas, serta ratio 
number.  
 
    
Gambar 15 Ekstensograph 





Uji menggunakan alveograph bertujuan untuk mengukur kualitas gluten terhadap 
kekuatan dan daya regang adonan terhadap peniupan. Pengujian dilakukan menggunakan 
alat Alveograph NG- Chopin yang terdiri dari NG mixer, Alveolink NG, Alveograph NG, 
dan Alveograph accessories (Gambar 17). Prinsip pengujian ini adalah pencampuran air 
dengan tepung terigu, kemudian adonan ditiup untuk mengetahui daya regang atau 
mengembangannya. 
 
Sebelum melakukan pengujian ini perlu diketahui kadar air (moisture) sampel tepung 
terigu dengan menggunakan alat Moisture Tester Buhler. Dalam pengujian alveograph 
ini diperlukan langkah persiapan alat untuk memastikan apakah alat sudah siap bekerja 
dengan baik. Persiapan alat berupa kontrol temperatur NG mixer dan alveograph NG 
sudah dalam kisaran temperature 24°C dan 25°C, serta kalibrasi alveograph setiap kali 
akan digunakan.  
 
Langkah kedua adalah pencampuran adonan yaitu sampel tepung terigu 250 (±0,5 gram) 
ditambahkan dengan  NaCl 2,5% sejumlah % kadar air sampel tepung terigu di dalam 
dough mixer. Kemudian dilakukan pencampuran selama 1 menit, kemudian alat 
dimatikan dan mixing bowl di scrub selama 1 menit. Pada menit ke-2 proses pencampuran 
dilakukan kembali selama 6 menit, sehingga total waktu yang dibutuhkan selama mixing 
adalah 8 menit.  
 
Langkah berikutnya adalah pembentukan adonan untuk pengujian. Alat-alat berupa 
relaxation plate, laminating roller, dan laminating plate di teteskan minyak 
menggunakan kuas atau jari tangan agar adonan tidak menempel saat proses pencetakan.  
Kemudian adonan yang keluar dari mixing bowl  melalui extraction hole  apabila sudah 
sesuai dengan batas extraction plate dipotong dan diletakkan pada rolling plate. Setelah 
adonan diletakkan pada rolling plate, adonan di roll dengan menggunakan laminating 
roller sebanyak 12 kali berturut-turut (3 kali bolak-balik cepat diikuti oleh 3 kali bolak –
balik lambat).  Kemudian, adonan yang telah di roll sebelumnya dicetak menggunakan 
punch. Sisa adonan di buang. Adonan yang telah dicetak diletakkan pada relaxation plate 




alveograph NG (pada suhu 25°C), dan di resting selama 20 menit. Langkah ini diulangi 
hingga didapatkan lima buah potong adonan untuk pengujian.  
 
Langkah terakhir merupakan stretching adonan atau meniup adonan. Setelah adonan 
didiamkan selama 20 menit, adonan disiapkan pada lower press, lalu tamper dan knurled 
ring ditempatkan pada posisinya. Potongan adonan kemudian ditekan dengan 
menurunkan upper press secara perlahan (diputar searah jarum jam). Setelah itu, bagian 
tamper dan knurled ring dibuka sehingga terlihat adonan berupa lapisan tipis. Dengan 
demikian, adonan siap ditiup.  Adonan ditiup dengan menekan tombol udara, lalu adonan 
akan mengembang membentuk balon. Proses peniupan dihentikan saat adonan berlubang 
atau pecah, dengan menekan tombol yang sama.  Grafik akan terbentuk dilayar (pada data 
sampel yang sedang di analisa) secara otomatis setelah peniupan dihentikan. Langkah 
tersebut diulang untuk adonan 2 sampai dengan 5 sehingga diperoleh  5 buah grafik, yang 
kemudian dipilih minimal 3 grafik yang paling dekat dengan grafik yang diperoleh untuk 
mencari rata-rata hasil analisa.  
 
 






Pengawasan mutu merupakan usaha dalam mempertahankan mutu produk pada tingkatan 
atau toleransi yang masih dapat diterima oleh konsumen, serta menjaga konsistensi 
produk yang dihasilkan. Mutu suatu produk dapat menjadi jaminan keyakinan kepada 
konsumen (eksternal) dan managemen pengelola industry (internal). Pengawasan mutu 
ini bertujuan untuk menjaga kualitas produk (seperti jenis, warna, rasa, tekstur) serta 
atribut lainnya, selain itu juga menghindari terjadinya pembusukan, kontaminasi dengan 
kotoran, perubahan warna, dan off-flavor (Fao & Who, 2001). 
 
Penjaminan kualitas produk tepung terigu dilakukan oleh PQC dengan tiga macam 
pengawasan mutu yaitu kimiawi, fisikiawi, dan mikrobiologi. Pada pokok bahasan ini 
akan dibahas pengawasan mutu secara fisika. Menurut Pomeranz dan Meloan (1987), 
adonan merupakan tahap utama dalam pembuatan produk bakery (roti). Maka dari itu 
pengujian untuk menentukan kualitas tepung terigu tergantung dari pengukuran sifat fisik 
adonan. Sifat fisik yang terbentuk akan mempengaruhi kualitas pemanggangan. Hal ini 
diungkapkan pula oleh Morris & James (2000) bahwa pengadukan atau pencampuran 
bahan merupakan tahap awal pembuatan produk, serta tahap dimana rheology adonan 
terjadi. Menurut Popper et al. (2006) sifat rheologi adalah cabang fisika yang berkatian 
dengan sifat plastis dan elastis suatu system dan karakteristik alirannya. Parameter sifat 
rheology diantaranya kekuatan (strength), viskositas, elastisitas, platisitas, selain itu dapat 
mengukur efek daya deformasi pada adonan. 
 
Pengujian fisika yang dibahas adalah uji farinograph, ekstensograph dan alveograph yang 
merupakan pengujian sifat reologi adonan. Pengujian farinograph diperuntukan bagi 
analisis jenis produk tepung terigu dengan merk Cakra Kembar, Segitiga Biru, dan Kunci 
Biru. Sedangkan pengujian dengan ekstensograph dan alveograph diperuntukan bagi 
analisis jenis tepung terigu merk Segitiga Biru dan Kunci Biru.  
 
6.1. Uji Moisture 
Pengujian kadar air wajib dilakukan sebelum pengujian reologi adonan dikarenakan 
jumlah kadar air harus dikontrol agar jumlah tidak berlebih, karena jumlah air yang 




(Wheat Marketing Center, 2004). Penetapan kadar air bertujuan untuk mengetahui 
banyaknya air yang terkandung di dalam bahan pangan. Kadar air merupakan titik kritis 
dalam penentuan mutu tepung terigu sebelum melakukan pengujian pada tes lainnya 
(Wheat Marketing Center, 2004).  
 
Pengujian kadar air (moisture) pada PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour 
Mills Jakarta menggunakan alat Moisture Tester Buhler dengan menggunakan metode 
thermogravimetric. Jumlah kadar air maksimum yang diterapkan menurut standar Quality 
Guide pada tepung terigu adalah sebesar 14.3%. Jumlah tersebut perlu dilakukan 
pengontrolan agar menghasilkan kadar air yang sesuai. Hasil dari pengujian kadar air 
pada tepung terigu dapat dilihat pada Tabel 7. 
 
Tabel 7 Hasil Analisis Kadar Air Tepung Terigu PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta (Januari 2016) 
Sampel 
Kadar Air (%) 
Cakra Kembar Segitiga Biru Kunci Biru 
1 14.10 14.20 13.60 
2 14.10 14.30 13.69 
3 14.10 14.10 13.60 
4 14.25 14.00 13.40 
5 14.20 14.20 13.50 
6 13.90 14.20 13.60 
7 14.10 14.30 13.80 
8 14.20 14.30 13.70 
9 13.90 14.30 13.50 
Rata-Rata 14.21 ± 0.11c 14.09 ± 0.12b 13.60± 0.12a 
Standar Maks. 14.30 Maks. 14.30 Maks. 14.30 
 
Pada Tabel 7 dapat dilihat ketiga jenis tepung terigu, yaitu Cakra Kembar, Segitiga Biru, 
dan Kunci Biru pada hasil uji kadar air yang telah dilakukan. Hasil yang didapatkan dari 
uji kadar air ketiga jenis produk tepung telah mencapai standar mutu PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Division Jakarta, yaitu bernilai maksimal sebesar 
14.3%. Namun kadar air terbesar didapatkan oleh Cakra Kembar serta memiliki beda 
nyata dengan kadar air terendah yaitu pada sampel Kunci Biru. Beda nyata yang 
ditemukan pada kadar air ini menggunakan pada tingkat kepercayaan 95%. Kadar air 
yang didapatkan ini telah sesuai dengan SNI 01-3751-2009 bahwa kadar air maksimal 




Perbedaan nyata yang didapatkan dapat dikarenakan banyak faktor. Menurut (Rheology 
& Treatment, 2000) sifat rheology pada adonan tepung sangat bergantung pada varietas 
gandum, sifat tanaman dan proses penggilingan (milling) bahan baku tepung terigu. Hal 
ini diperkuat oleh teori (Carter, 2015), bahwa varietas gandum yang berbeda memerlukan 
waktu tempering yang berbeda. Tempering adalah proses menambahkan air ke gandum 
sebelum penggilingan, penambahan air berfungsi untuk melunakkan endosperma kernel, 
sehingga dapat meningkatkan efisiensi hasil tepung (Kweon, Martin, & Souza, 2009). 
Dalam proses tempering, air ditambahkan untuk menaikkan tingkat kelembaban gandum 
agar bernilai 12-17%, proses tempering dilakukan 16-24 jam sebelum penggilingan 
(Carter, 2015). 
 
Biji gandum keras (hard wheat) yaitu Cakra Kembar mengandung kadar protein yang 
lebih tinggi, memerlukan penggilingan yang lebih keras selama penggilingan, 
menghasilkan tepung dengan ukuran partikel kasar, sehingga memerlukan penambahan 
air yang banyak. Sedangkan, biji gandum lunak (soft wheat) yaitu Kunci Biru biasanya 
mengandung kadar protein yang lebih rendah, menghasilkan tepung dengan ukuran 
partikel yang lebih kecil dan seragam (Carter, 2015). Bogasari (1997) menambahkan 
bahwa tepung terigu Segitiga Biru memiliki jumlah kadar air antara Cakra Kembar dan 
Kunci Biru, hal ini dikarenakan Segitiga Biru terbuat dari campuran gandum hard wheat 
dan soft wheat dengan komposisi tertentu. 
 
6.2. Uji Farinograph  
Pengujian Farinograph bertujuan untuk mengetahui daya absorbsi air pada sampel tepung 
terigu. Daya serap air pada tepung terigu adalah kemampuan tepung terigu dalam 
menyerap air, sehingga berpengaruh dalam hasil akhir produk olahan. Prinsip uji 
farinograph ini adalah dengan mencampurkan dan mengadukkan tepung terigu dan air. 
Proses penambahan air dan garam pada protein gliadin dan glutenin akan membentuk 
protein gluten yang berpengaruh pada elastisitas adonan. Pengujian dengan Farnograf ini 
dapat mengetahui pula elastisitas dan plastisitas adonan (Fance, 1964). 
 
Hasil pengujian menggunakan farinograf akan diperoleh berupa grafik yang disebut 




dengan brabender unit) dan waktu pada horizontal, dimana 1 BU=1,25 g = 12,3 mN. 
Pengujian dengan Farinograph ini berguna untuk menentukan water absorbtion, 
development time dan stability. Hasil pengujian farinogram pada produk tepung terigu 
dapat dilihat pada Tabel 8. 
 
Tabel 8 Hasil Analisis Farinogram Tepung Terigu PT. Indofood Sukses Makmur 
Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta (Januari 2016) 
Tepung Terigu % Water absorbtion 
Development time 
(minute) 
Stability (minute)  
Cakra Kembar 63.20 8.40 18.50 
Segitiga Biru 61.30 5.00 11.70 
Kunci Biru 57.50 2.30 5.30 
 
Tabel 9 Standar Analisis Farinogram Tepung Terigu PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta  
Tepung Terigu % Water absorbtion 
Development time 
(minute) 
Stability (minute)  
Cakra Kembar 61-65 6-10 Min 10 
Segitiga Biru 58-63 4-8 Min 8 
Kunci Biru 55-59 - - 
 
Pada Tabel 8. dapat dilihat hasil dari uji Farinograph dilakukan pada ketiga jenis produk 
tepung terigu, yaitu Cakra Kembar, Segitiga Biru, dan Kunci Biru. Sedangkan, pada Tabel 
9. diketahui standar uji Farinograph yang telah dilakukan pada ketiga jenis produk tepung 
terigu. Berdasarkan kedua tabel tersebut maka dapat dibandingkan antara hasil dan 
standar ketiga jenis tepung. Hasil yang didapatkan adalah berbeda-beda pada tiap 
parameternya. Nilai prosentase Water absorbtion, deveplopment time, dan nilai stability 
tertinggi yang didapatkan adalah tepung terigu merk Cakra Kembar yang merupakan 
tepung protein tinggi, sedangkan prosentase water absorbtion terendah adalah tepung 
terigu merk Kunci Biru yang merupakan jenis tepung protein rendah.  
 
Absorbsi air merupakan jumlah air, yang diukur sebagai presentase berat tepung yang 
digunakan untuk pencampuran sehingga diperoleh konsentrasi optimum yakni yang 
tergambar dalam grafik farinograph senilai 500 BU (±20 BU) pada pengembangan 
maksimum, yakni setara dengan ±0,6-0,8% absorbsi air atau 1,8-2,4 ml air (Wheat 
Marketing Centre, 2004).  Nilai % water absobtion yang didapatkan bahwa nilai tertinggi 




water absorbtion terendah didapatkan oleh tepung terigu merk Kunci Biru (tepung 
protein rendah). Hasil yang didapat telah sesuai dengan standar perusahaan % water 
absorbtion PT. ISM Bogasari Flour Mills. Hasil yang didapatkan ini sesuai dengan teori 
Stauffer (1998)  bahwa semakin besar kandungan protein, maka semakin besar absorbsi 
air yang diperlukan untuk membentuk gluten, dengan semakin banyaknya air untuk 
membentuk gluten maka gluten yang terbentuk pun semakin besar. (Wheat Marketing 
Center, 2004) menambahkan bahwa kandungan protein mempengaruhi penyerapan air 
dan waktu pengembangan adonan pada proses produk. Kandungan protein yang tinggi 
membutuhkan lebih banyak air dan waktu pencampuran yang lebih lama untuk mencapai 
konsistensi adonan yang optimal.  
 
Berdasarkan parameter waktu pengembangan yang tertinggi didapatkan oleh tepung 
terigu merk Cakra Kembar (tepung protein tinggi), sedangkan development time terendah 
didapatkan oleh tepung terigu merk Kunci Biru (tepung protein rendah). Hasil yang 
didapat telah sesuai dengan standar perusahaan waktu pengembangan atau development 
time oleh PT. ISM Bogasari Flour Mills. Menurut (Danielson, Barbeau, & Keefe, 2007), 
developing time adalah waktu puncak yang diperlukan adonan untuk mencapai titik 
tertingginya (maksimum). Waktu tersebut disebut pula sebagai lama waktu yang 
dibutuhkan untuk meregangkan dan memperpanjang gluten. Maka dari itu, semakin 
banyak gluten yang terdapat pada tepung dan semakin tinggi berat molekulnya, maka 
semakin lama waktu pengembangannya. 
 
Berdasarkan parameter waktu stabilitas yang didapatkan bahwa nilai tertinggi didapatkan 
oleh tepung terigu merk Cakra Kembar (tepung protein tinggi), sedangkan waktu 
stabilitas terendah didapatkan oleh tepung terigu merk Kunci Biru (tepung protein 
rendah). Hasil stability yang didapat telah sesuai dengan standar perusahaan PT. ISM 
Bogasari Flour Mills. Nilai stability menunjukkan waktu adonan dapat mempertahankan 
konsistensi maksimum, serta nilai ini mengindikasikan bahwa kekuatan adonan baik 
(Wheat Marketing Center, 2004). Perhitungan stabilitas berupa waktu dalam menit 
dimana garis pada kurva meninggalkan garis 500 BU dan berada dibawah garis dari 500 





Menurut Bogasari (1997) kadar gluten bergantung pada kadar protein tepung terigu, 
apabila semakin besar nilai kadar gluten maka semakin tinggi pula kadar protein tepung 
terigu yang diperoleh, serta stabilitas waktu yang tinggi pula (Gambar 18). Dengan 
adanya kandungan gliadin dan glutenin yang semakin banyak pada tepung terigu 
tersebutlah menyebabkan adonan kuat sehingga elastisitas adonan menjadi lebih baik. 
 
 
Gambar 17 Hasil Grafik Ekstensograph pada Tepung Terigu Rendah dan Tinggi 
 
6.3. Ekstensograph 
Pengukuran menggunakan ekstensograf yaitu pengembangan dari suatu analisis gluten, 
sehingga dapat diketahui daya tahan adonan dalam proses pengembangan dengan 
beberapa waktu proofing yang telah ditentukan. Sifat eksensibilitas disebabkan oleh 
gliadin, sedangkan sifat elastis disebabkan oleh glutenin. Proses pembentukan kedua 
protein berperan dalam menentukan jumlah air yang dibutuhkan, waktu pencampuran dan 
elastisitas adonan selama pencampuran (Fance, 1964). Air yang ditambahkan dalam 
pengujian harus sesuai untuk menjamin ketepatan hasil. Penambahan air yang berlebihan 
akan menyebabkan adonan lengket dan sulit diolah. Jumlah air yang ditambahkan dapat 
diketahui melalui daya serap tepung terhadap air (water absorbtion) melalui uji 
farinograph sebelumnya. Maka dari itu sebelum melakukan pengujian dengan 
menggunakan ekstensograph diperlukan pengujian farinograph terlebih dahulu. 
Adonan hasil pencampuran antara tepung (gladin dan gluten) dengan air garam kemudian 
dilakukan pemeraman selama 45 menit, 90 menit, dan 135 menit. Rentang waktu yang 
digunakan ini sesuai dengan teori Wheat Marketing Centre (2004), bahwa waktu peram 




acuan lama waktu pemeraman. Dengan adanya perbandingan waktu peram tersebutlah 
dapat diketahui sifat adonan yang direntangan (ekstensibilitas), dan elastisitas (resisten) 
terhadap gaya tarik yang diberikan. Hasil dari gaya tarik yang diberikan menghasilkan 
data yang tertera pada Tabel 10. 
 
Tabel 10 Hasil Analisis Ekstensogram Tepung Terigu Sampel A.179840 PT. 


















45 157 350 3.1 104 
90 151 412 4.0 116 
135 146 430 4.3 117 
 
Pada Tabel 10 diatas, dapat dilihat hasil analisis ekstensogram pada sampel tepung terigu 
A.17840 dengan tiga waktu peram yaitu 45 menit, 90 menit, dan 135 menit. Dapat 
diketahui pula bahwa waktu pemeraman mempengaruhi eksensibilitas, resistensi, luas 
daerah serta rasio maksimal antara ekstensibilitas dan resistensi yang didapatkan. Nilai 
ekstensibilitas (mm) dan resistensi (BU) semakin tinggi pada waktu peram yang singkat 
(45 menit) dan menurun seiring dengan semakin lama waktu peram. Sebaliknya, nilai 
rasio maksimal ekstensibilitas dan resistensi dan luas daerah (cm2) semakin meningkat 
seiring dengan semakin lamanya waktu peram.  
 
Ekstensibilitas merupakan kurva yang menggambarkan jumlah elastisitas dalam adonan 
dan kemampuannya untuk meregangkan tanpa putus (Wheat Marketing Center, 2004). 
Menurut Pomeranz (1971), gluten merupakan interaksi antara glutenin dan gliadin yang 
terdapat dalam biji gandum. Jumlah gluten perlu diketahui jumlahnya, karena gluten 
berfungsi sebagai pembentuk adonan. Maka dapat dikatakan bahwa tingginya nilai 
ekstensibilitas berbanding terbalik dengan nilai resistensi, yang berarti semakin resisten 
(kuat atau getas) adonan maka ekstensibilitas (kelenturan) adonan semakin rendah yang 
mengakibatkan adonan mudah terputus. 
 
Semakin lama waktu peram juga mempengaruhi rasio maksimal antara ekstensibilitas dan 




mengembangnya suatu adonan. Apabila nilai rasio maksimal antara ekstensibilitas dan 
resistensi tinggi maka adonan akan sulit mengembang, sebaliknya bila nilai rasionya 
rendah maka adonan dapat mengembang cukup besar namun tidak kuat. Seperti yang 
telah dijelaskan sebelumnya, kemampuan resistensi ini dipengaruhi oleh struktur gluten 
yang rusak sehingga menyebabkan penurunan kekuatan. 
 
Data yang didapatkan pula yaitu luas daerah, luas daerah adalah daerah sekitar kurva yang 
terukur dalam satuan cm2 atau disebut pula sebagai energi. Energi yang diperoleh 
menginterpretasikan  nilai pencampuran optimum sehingga didapatkan kekuatan adonan 
yang maksimal pula. Berdasarkan Tabel 10., dapat dilihat bahwa semakin tinggi atau lama 
waktu peram maka luas daerah yang dihasilkan makin tinggi pula. Waktu peram sangat 
mempengaruhi hasil adonan dimana adonan akan mencapai optimum pada waktu peram 
yang lebih lama, yaitu adonan akan menghasilkan volume sesungguhnya pada 45 menit, 
kemudian volume akan stabil pada rentang 90-120 menit. Maka dari itu, dapat dilihat 
bahwa luas daerah pada waktu peram 45 menit mengalami kenaikan yang cukup besar 
pada 90 menit yakni dari sebesar 104 cm2 menjadi 116 cm2, sedangkan pada 90 menit 
hingga 135 menit luas daerah yang dihasilkan tidak bernilai jauh atau telah stabil.  
Perbandingan antara berbagai jenis tepung terigu pada analisa ekstensograf dapat dilihat 
pada Tabel 11. 
 
Tabel 11 Hasil Analisis Ekstensograph Tepung Terigu PT. Indofood Sukses 



















180 431 792 170 2.4 
Segitiga Biru 163 366 632 124 2.2 
Kunci Biru 142 282 337 62 2.0 
 
Data hasil analisis yang terdapat pada Tabel 11. merupakan data pada waktu peram 135 
menit, hal ini dikarenakan waktu tersebut merupakan waktu optimal dimana adonan telah 
stabil. Dapat dilihat pula data resistensi (Brabender Unit) yang tertera merupakan data 




yang mungkin. Nilai ini dikatakan nilai maksimum atau puncak pada saat penarikan 5cm 
atau tinggi ekstensogram terukur 50 mm setelah kurva dijalankan pada ekstensograf.  
 
Berdasarkan data tersebut, dapat diketahui bahwa tepung terigu Cakra Kembar memiliki 
nilai ekstensibilitas, resistensi, luas daerah, serta rasio ekstensibilitas dan resistensi yang 
besar. Sehingga tepung terigu Cakra Kembar dapat cocok untuk pembuatan roti dan mie 
yang membutuhkan pengembangan dan elastisistas yang tinggi, sesuai dengan jenis 
tepung terigu berkadar protein tinggi. Tepung terigu Segitiga Biru memiliki nilai 
ekstensibilitas, resistensi, luas daerah, serta rasio ekstensibilitas dan resistensi yang 
rendah dari Cakra Kembar namun lebih besar dari Kunci Biru. Sehingga sesuai dengan 
kegunaannya tepung terigu Segitiga Biru dapat cocok untuk pembuatan roti, sesuai 
dengan jenis tepung terigu berkadar protein sedang. Sedangkan, tepung terigu Kunci Biru 
memiliki nilai ekstensibilitas, resistensi, luas daerah, serta rasio ekstensibilitas dan 
resistensi yang rendah, sehingga Kunci biru cocok untuk pembuatan biscuit, dan krakers 
yang tidak membutuhkan pengembangan dan elastisistas yang tinggi, sesuai dengan jenis 
tepung terigu berkadar protein rendah (Fance, 1964). 
 
Gambar 18 Grafik Alveograph Pada Tepung Terigu Rendah dan Tinggi 
 
6.4. Alveograph 
Pengujian menggunakan alveograf dapat mengetahui kekuatan gluten adonan dengan 
mengukur gaya yang dibutuhkan untuk meniup dan memecahkan gelembung adonan 
(Wheat Marketing Center, 2004). Wrigley dan Batey (2010) menambahkan bahwa 




gas, sehingga selama pemeraman dan pemanggangan, adonan dapat mengembang dengan 
baik. 
 
Prinsip kerja alat Alveograph Chopin adalah memompa adonan dengan tekanan udara 
hingga adonan membentuk gelembung dan kemudian pecah. Sehingga pengujian ini 
dilakukan dengan mengukur adan mencatat gaya diperlukan untuk meniup dan 
memecahkan gelembung adonan (Wheat Marketing Centre, 2004). Hasil percobaan uji 
ketahanan adonan dapat dilihat pada Tabel 12. 
 
Tabel 12 Hasil Analisis Alveograph Tepung Terigu PT. Indofood Sukses Makmur 












105 118 1.12 423 450,00-320,00 
Segitiga 
Biru 
88 131 1.49 288 300,00-270,00 
Kunci 
Biru 
68 71 1.05 152 150,00-170,00 
 
Pada Tabel 12., dapat dilihat bahwa produk terigu merk Cakra Kembar memiliki nilai P/L 
dan W yang paling tinggi dibandingkan dengan dua jenis tepung terigu lain, sebaliknya 
tepung terigu merk Kunci Birulah yang terendah. Sedangkan produk tepung merk 
Segitiga Biru memiliki nilai P/L dan W yang lebih rendah dari merk Cakra Kembar 
namun lebih tinggi dari merk Kunci Biru.  
 
Nilai P adalah daya tahan adonan terhadap pemberian tekanan, yang mempengaruhi 
kekuatan dan stabilitas dari daya regang suatu adonan. Sehingga nilai P adalah gaya yang 
dibutuhkan untuk meniup gelembung adonan. Hal ini ditunjukkan dengan ketinggian 
maksimum kurva dan dinyatakan dalam milimeter (mm) (Wheat Marketing Centre, 
2004). Tepung terigu yang memiliki nilai P yang tinggi menandakan tepung tersebut 
mempunyai gluten tinggi sehingga memiliki daya pengembangan dan ketahanan adonan 
yang baik (Fance, 1964). Hal ini menandakan bahwa Cakra Kembar memiliki 
pengembangan serta ketahanan dalam penekanan udara yang baik, sebaliknya Kunci Biru 




disebabkan oleh jenis tepung terigu yang memiliki kadar protein dan gluten yang berbeda 
yang mempengaruhi ketahanan adonan.  
 
Nilai L merupakan jarak yang dihitung dari awal kurva sampai titik dimana gelembung 
adonan terpecah. Hal ini ditunjukkan dengan panjang kurva dan dinyatakan dalam 
milimeter (mm) (Wheat Marketing Centre, 2004). Nilai L terbesar didapatkan oleh tepung 
terigu merk Cakra, hal ini menunjukkan bahwa adonan dari tepung terigu merk Cakra 
Kembar dapat menunjukkan pengembangan paling besar dibandingkan merk tepung 
lainnya. Sehingga dapat dikatakan bahwa P / L Rasio adalah keseimbangan antara 
kekuatan adonan dan ekstensibility. Wheat Marketing Centre (2004) menambahkan, 
tepung dengan kandungan gluten yang rendah memiliki nilai P yang rendah (kekuatan 
gluten) (Gambar 20), sebaliknya nilai L yang panjang (ekstensibilitas) sehingga cocok 
untuk produk kue kering dan olahannya lainnya. Sedangkan tepung dengan kandungan 
gluten yang kuat akan memiliki nilai P tinggi, sehingga cocok untuk produk roti. 
 
 
Gambar 19 Hasil Grafik Alveograph pada Tepung Terigu Rendah dan Tinggi 
 
Nilai W menunjukkan kekuatan tepung, semakin tinggi nilai W maka adonan tepung 
terigu semakin kuat saat dipanggang (Murtini, et al. 2005). Nilai W tersebut merupakan 
area yang berada di bawah kurva. Ini adalah kombinasi kekuatan adonan (P value) dan 
exstensibility (L value) dan dinyatakan dalam joule. Berdasarkan data diatas, nilai W yang 




nilai W sebesar 423 x 10-4 Joule, tepung terigu merk Segitiga Biru memiliki nilai W 
sebesar 388  x 10-4 Joule, sedangkan tepung terigu merk Kunci Biru memiliki nilai W 
sebesar 152 x 10-4 Joule. Nilai W pada setiap tepung terigu memiliki standar yang 
berbeda-beda, nilai yang didapat ini telah sesuai dengan standar Quality Guide PT. 






 PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills telah menjamin tahapan 
produksi tepung terigu sesuai dengan standar. 
 Pengawasan mutu tepung terigu PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour 
Mills meliputi analisa fisik, kimia, dan mikrobiologi. 
 PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills telah melakukan pengawasan 
mutu tepung terigu sehingga tepung yang dihasilkan sesuai dengan standar. 
 Hasil uji reologi berupa uji farinograph, ekstensograph dan alveograph pada ketiga 
sampel tepung terigu dengan merk Cakra Kembar, Segitiga Biru, dan Kunci Biru telah 
sesuai dengan standar mutu (quality guide) yang ditetapkan oleh PT. Indofood Sukses 





8. DAFTAR PUSTAKA 
 
Bogasari. (1997). Quality Control of Raw Material Wheat Flour and By Product. Jakarta: 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills. 
 
Carter, B. P. (2015). An Argument for Water Activity as a Specification for Flour 
Production, 14953(4), 166–170. 
 
Danielson, E. M., Barbeau, W., & Keefe, S. O. (2007). Addition of Soybean 
Lipoxygenase to All-Purpose Flour and its Effects on Dough Gluten Strength and 
Bread Quality. 
 




Fance, Wilfred James. (1964). The Student’s Technology of Breadmaking and Flour 
Confectionery. Routledge and Kegan Paul, Ltd, London. 
 
James, T. R., dan Huber, L. X. (1927). A Study of The Physical Properties Of Washed 
Gluten. Cereal Chemistry, 4,449-60. 
 
 
Kweon, M., Martin, R., & Souza, E. (2009). Effect of tempering conditions on milling 
performance and flour functionality. Cereal Chemistry, 86(1), 12–17. 
https://doi.org/10.1094/CCHEM-86-1-0012 
 
Makfoeld, D., D. W. Marseno, P. Hastuti, S. Raharjo, S. Sastrosuwignyo, S. Suhardi, 
S.Martoharsono, S. Hadiwiyoto dan Tranggono. (2002). Kamus Istilah Pangan 
dan Nutrisi. Penerbit Kanisius. Yogyakarta. 
 
Matz, S.A. (1992). Bakery Technology and Engineering. Texas: Pan-Tech International, 
Inc. Hal. 31-32. 
 
McWilliams, M. (2001). Foods. Experimental Perspective. Fourth Edition. Prentice Hall. 
New Jersey 
 
Morris, Peter C dan James H Bryce. (2000). Cereal Biotechnology. Woodhead Publishing 
Limited, Cambridge England 
 
Murtini, Erni Sofia; Tri Susanto; dan Ratih Kusumawardani. (2005). Karakterisasi Sifat 
Fisik, Kimia dan Fungsional Tepung Gandum Lokal Varietas Selayar, Nias dan 
Dewata. Jurnal Teknologi Pertanian, Vol. 6 No. 1 (April 2005) 57-65 
 
Pomeranz, Y. (1971). Wheat Chemistry and Technology. Minnesota: American 





Pomeranz, Y., dan Meloan, C.E., (1987). Food Analisis : Theory and Practice Second 
Edition. An Avi Published by Van Nostrand Reinhold Company, New York. 
 
Rheology, D., & Treatment, F. (2000). Material estudar. Rheology. 
 
Robbins, Stephen P. (2003). Perilaku Organisasi  Jilid 2. PT Gramedia. Jakarta. 
 
Setiawan, Ryan Budi, Khumaida Nurul, Dan Diny Dinarti. (2015). Uji Cepat Tanaman 
Gandum (Triticum Aestivum L.) Terhadap Suhu Tinggi Pada Fase Kecambah. 
Jurnal Sungkai Vol. 3 No. 2.  
 
SNI 01-3751-2009. Syarat Mutu Tepung Terigu Sebagai Bahan Makanan. Dewan 
Standarisasi Nasional – BSN. Jakarta. 
 
Serna-Saldivar, Sergio. O. (2002). Cereal Grains: Properties, Processing and Nutritional 
Attributes. CRC Press LLC. USA 
 
Stauffer, C. E. (1998). Principles of Dough Formation, in Technology of Breadmaking 
(eds S.P Cauvain and Linda Young), Blackie Academic & Professional. London.    
 
Sugiyono. (2002). Teknologi Tepung dan Pati. Asosiasi Produsen Terigu Indonesia 
 
Wheat Marketing Centre. (2004). Wheat Flour and Testing Method: A Guide to 
Understanding Wheat and Flour Quality. Courtesy of Wheat Foods Council. 
Portland, Oregon, USA. 
 
Wrigley, C. W. dan I. L. Batey. (2010). Cereal Grains: Assesing and Managing Quality. 








Lampiran 1 Hasil Uji Statistik Kadar Air Tepung Terigu PT. Indofood Sukses 
Makmur Tbk. Bogasari Flour Mills Jakarta (Januari 2016) 
 
Hasil uji signifikansi kadar air terbesar didapatkan oleh Cakra Kembar dan berbeda nyata 
dengan Segitiga Biru dan Kunci Biru pada tingkat kepercayaan 95%. Rata-rata kadar air 
tepung terigu Cakra Kembar adalah sebesar 14.21%, Segitiga Biru sebesar 14.09% dan 






Perlakuan Kadar Air (%) 
Kunci Biru 13.60 a 
Segitiga Biru 14.09 b 
Cakra Kembar 14.21 c 
Lampiran 2 Presensi Kerja Praktek di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. Bogasari 
Flour Mills Jakarta 
 Lampiran 3 Formulir Penilaian Kerja Praktek di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 
Bogasari Flour Mills Jakarta 
 
